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Abstrak
PT. ChubbSafes Indonesiaadalah bagian dari Gunnebo Group yang memproduksi
physical security equipment di seluruh dunia. PT. Chubbsafes Indonesia yang bergerak di
bidang manufaktur ini menawarkan berbagai macam produk keamanan fisik,contohnya
lemari besi tahan bongkar, lemari tahan api untuk penyimpanan dokumen dan media
komputer, safe deposit locker, dan alat pemadam kebakaran.Salah satuproduk
yangseringdiproduksiadalahfilling cabinet FFR 60P3D.Permasalahan yang terdapat pada
PT. ChubbSafes Indonesiaadalah sering terjadi kesulitan pencapaian target produksi
khususnyauntukproduksifilling cabinet FFR 60P3Dyang merupakansalahsatuproduk yang
seringdipesanolehcutomerperusahaanini.Padapenelitianinidilakukanterlebihdahuluanalisis
sistem yang sedangberlangsung di perusahaan.Laludibuat model
awalmenggunakansoftwereProModeluntukmemahamitingkahlakusystemtersebut. Model
yang telahdibangunkemudiandiverivikasi, divalidasi,
sertadilakukananalisisterhadapsystemnyatatersebut.Sistemnyata yang
sedangberlangsungtidakdapatmemenuhi target
produksidanselanjutnyadilakukanpendekatan Theory of Constraints
untukmengetahuikendalayang terjadidalamsistem. Setelahdilakukantahapan-tahapan
Theory of Constraint dapatdiketahuibahwaterjadi bottleneck pada 3 area kerjayaitu area
inner body assembly, inner door assembly danpengelasan door.
Setelahitudilakukanusulanperbaikanberdasarkananalisis yang
telahdilakukanpadatahapansimulasi model awaldanperhitungan Theory of
Constraint.Berdasarkanhasilanalisadanperhitungan Theory of Constraint terdapat variable
yang dapatdiubahyaitujumlahmesindanjumlah operator.Kemudiandilakukaneksperimen
model denganmembuatscenarioberdasarkanvariabel-variabeltersebut.Skenariousulan
yang dibuatterdiridari 6 skenario.yaitupadaskenario 1 memindahkan operator pada area
door hinge ke area Ass Inner body, padaskenario 2memindahkanoperator pada area
packing ke area Ass inner door, padaskenario 3 menambah 1 mesinlaspada area
Outer+inner door (Pengelasan Door), padaskenario 4 menggabungkanantaraskenario 1
dan 2, padaskenario 5 menggabungkanskenario 1 dan 3, padaskenario 6
menggabungkanantaraskenario 2 dan 3. Dari ke-6skenariotersebutterpilih 2
skenarioterbaikdimana output produksidapatmencapai target. Model
usulanpertamaadalahgabunganantaraskenario 1 dan 2 yaitupemindahan operator pada
area door hinge ke area Ass Inner body, danpemindahan operator pada area packing ke
area Ass inner door.Model usulan 1 menghasilkan output sebesar 635 unit melampaui
target sebesar 625 unit. Model usulankeduaadalahgabunganantaraskenario 2 dan
3yaitupemindahan operator pada area packing ke area Ass inner door serta Penambahan
1 mesin las pada area Outer+inner door (Pengelasan Door).Model usulan 2
inijugamenghasilkan output sebesar 629 unit melampaui target sebesar 625 unit.
Kata kunci: bottleneck, target produksi, simulasi, theory of constraint.
Pendahuluan
PT. Chubbsafes Indonesia adalah bagian dari Gunnebo Group yang memproduksi
physical security equipment di seluruh dunia. PT. Chubbsafes Indonesia yang bergerak di
bidang manufaktur ini menawarkan berbagai macam produk keamanan fisik, seperti
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lemari besi tahan bongkar, lemari tahan api untuk penyimpanan dokumen dan media
komputer, safe deposit locker, dan alat pemadam kebakaran. Saat ini, Chubbsafes adalah
merek lemari besi terkemuka di dunia. Di beberapa negara Asia dan Eropa. Chubbsafes
adalah market leader untuk produk keamanan fisik. Target pasar/ pengguna untuk produk
yang ditawarkan mulai dari perumahan, toko retail, sampai kepada sektor perbankan yang
membutuhkan produk dengan tingkat keamanan tinggi untuk penyimpanan uang dalam
jumlah besar ataupun barang berharga seperti emas, mutiara, dan berlian,
Permasalahan yang terdapat pada PT. Chubbsafes Indonesia adalah seringnya
terjadi kesulitan pencapaian target produksi filling cabinet FFR 60P3Dyang
merupakansalahsatuproduk yang seringdiproduksipadaperusahaanini. Dengan
peningkatan kebutuhan produk tersebut, maka perusahaan juga melakukan peningkatan
terhadap kapasitas produksinya.Tujuan penelitian yang dilakukan adalah sebagai berikut
(a) merancang sebuah model simulasi pada lantai produksi PT. Chubbsafes Indonesia,
dan (b) menganalisa hasil simulasi lantai produksi dan memberikan usulan perbaikan
berdasarkan alternatif-alternatif sekenario usulan perbaikan untuk mencapai target
produksi.
TinjauanPustaka
Keseimbangan lini merupakan penyeimbangan penugasan elemen-elemen tugas
dari suatu lini perakitan ke stasiun kerja untuk meminimumkan banyaknya stasiun kerja
dan meminimumkan total waktu menganggur pada semua stasiun untuk tingkat keluaran
tertentu, yang dalam penyeimbangan tugas ini, kebutuhan waktu atau unit produk yang
dispesifikasikan untuk setiap tugas dan hubungan sekuensial harus dipertimbangkan. Lini
produksi adalah penempatan area-area kerja di mana operasi-operasi diatur secara
berurutan dan material bergerak secara kontinu melalui operasi yang terangkai seimbang.
Menurut karakteristik proses produksinya, lini produksi dibagi menjadi lini fabrikasi dan lini
perakitan. Lini fabrikasi merupakan lini produksi yang terdiri atas sejumlah operasi
pekerjaan yang bersifat membentuk atau mengubah bentuk benda kerja. Lini perakitan
merupakan lini produksi yang terdiri atas sejumlah operasi perakitan yang dikerjakan
pada beberapa stasiun kerja dan digabungkan menjadi
benda assembly atau subassembly (Wignyosoebroto, S, 2003)
Sistem adalah sekumpulan elemen-elemen yang bekerja sama untuk mencapai
tujuan yang diinginkan. Dari definisi tersebut dapat ditarik beberapa kesimpulan yaitu
sistem terdiri dari beberapa elemen, elemen-elemen tersebut saling berhubungan dan
bekerja sama, serta sistem ada untuk mencapai tujuan yang spesifik. Dari perspektif
simulasi, sistem dapat dikatakan terdiri dari entities, activities, resources dan controls
(Harrelet al, 2012). Model adalah representasi dari sistem nyata yang disederhanakan.
Model merupakan alat yang sangat berguna untuk menganalisis maupun merancang
sistem. Sebagai alat komunikasi yang sangat efisien, model dapat menunjukkan
bagaimana suatu operasi bekerja dan mampu merangsang untuk berpikir bagaimana
meningkatkan atau memperbaikinya (Moengin,dkk, 2014). Dengan membuat model dari
suatu sistem maka diharapkan dapat lebih mudah untuk melakukan analisis (Harrel et al,
2012).
Pengertian Simulasi adalah imitasi dari suatu sitem dinamis menggunakan model
komputer untuk mengevaluasi dan meningkatkan performansi sistem. Kelebihan dari
penggunaan simulasi adalah menghindari penggunaan biaya yang mahal, tidak memakan
waktu yang lama dan tidak mengganggu sistem yang sedang berjalan. Kekuatan dari
simulasi terletak pada kenyataan bahwa simulasi menyediakan metode analisis yang
tidak hanya formal dan prediktif tetapi juga mampu secara akurat memprediksi kinerja
bahkan sistem yang paling kompleks. Teknik simulasi merupakan metode kuantitatif yang
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menggambarkan perilaku suatu systemdan digunakan untuk memperkirakan keluaran
(output) dari masukan (input) sistem yang telah ditentukan(Harrel et al, 2012).
The Theory of Constraint adalah ilmu pengetahuan yang berhubungan dengan
apa pun yang membatasi kemampuan suatu perusahaan untuk mencapai tujuannya.
Pendekatan dari teori ini ialah untuk menerima ketidakselarasan dalam proses produksi,
dimana terdapat sumber daya dengan kapasitas kurang dari sumber daya lainnya.
Sumber daya yang terbatas ini kemudian kita kenal dengan nama constraint(Umble,
1996). Goldratt telah mengembangkan lima langkah berurutan untuk memusatkan upaya
perbaikan pada komponen yang mampu menghasilkan dampak yang paling positif pada
sistem (Dettmer, 1997):
1. Langkahpertamayaitumengidentifikasiconstraintdalamsistem,
2. Langkahkeduamengeksploitasiconstraintdalamsistemtersebut
3. Langkahketigasubordinasikansemuabagian lain kestasiunconstraint,
4. Langkahkeempatyaitumelakukanevaluasiapakah constraints dapatdihilangkan.
Jikapadalangkahkeempatconstraintdapatdihilangkan,
janganbiarkantimbulconstraintbaru.
5. Langkahkelimamengulangseluruh proses untukpeningkatanterus-menerus,
jikalangkah-langkahsebelumnyamemunculkankendala-kendalabarudalamsistemitu
(Adisuwiryo, dkk, 2017; Paunedkk, 2016).
Metodologi Penelitian
Metodologi penelitian merupakan sebuah prosedur yang berisikan langkah-
langkah yang perlu dilakukan sebelum melakukan sebuah penelitian terhadap
permasalahan yang akan diangkat. Metodologi penelitian yang sistematis serta terarah
dapat membantu untuk melakukan penelitian yang lebih baik dalam pelaksanaannya,
sehingga masalah dapat teridentifikasi dengan baik dan dapat ditarik kesimpulan dari
hasil penelitian tersebut.
Hasil Dan Pembahasan
Pada penelitian ini, sistem yang diamati adalah sistem produksi Filling Cabinet
FFR 60P3D. Untuk membangun simulasi berdasarkan sistem tersebut perlu dilakukan
identifikasi terhadap variable-variabel yang mempengaruhi sistem. Variabel tersebut
dapat berupa variabel terkontrol dan variabel tidak terkontrol. Pada sistem ini, variabel
terkontrol adalah jumlah mesin, jumlah operator, dan jumlah jam kerja. Sedangkan untuk
variabel tidak terkontrol adalah waktu proses produksi, waktu transportasi dan variabel
responnya adalah jumlah hasil produksi Filling Cabinet FFR 60P3D. Gambar 3 di bawah
ini merupakan penggambaran variabel-variabel yang berpengaruh dalam sistem produksi
Filling Cabinet FFR 60P3D.
Gambar 1. Variabel yang berpengaruh dalam sistem
Model konseptual merupakan hasil dari usaha pengumpulan data dan formulasi
dari pemikiran seseorang tentang bagaimana sistem beroperasi. Untuk membangun
sebuah model simulasi dibutuhkan model konseptual yang di transformasi menjadi
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sebuah model simulasi. Pada penelitian ini model konseptual digunakan untuk
menguraikan variabel-variabel yang mempengaruhi sistem agar dapat menghasilkan
usulan sebagai pemecahan masalah. Gambar 3 di bawah ini merupakan model
konseptual dari sistem yang akan disimulasikan.
Gambar 2. Diagram AlirMetodologiPenelitian
Verifikasi model dapat dilakukan dengan beberapa cara. Dalam penelitian ini,
verifikasi dilakukan dengan cara sebagai berikut:
1. Visualisasi Model Awal / MelihatPergerakanAnimasi
Visualisasi model awal dapat dilakukan dengan cara melihat pergerakan animasi
pada model awal. Pergerakan animasi menandakan bahwa model sudah dapat berjalan
sebagaimana mestinya yaitu sesuai dengan logika proses pada sistem yang sedang
berjalan. Visualisasi model awal tersebut dapat dilakukan setelah mengidentifikasi
elemen-elemen model yang dibutuhkan dalam membangun model, Gambar 4 di bawah ini
adalah visualisasidari model awal simulasi.
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Gambar 3. Model Konseptual
Gambar 4. Verifikasi Model Awal dengan Visualisasi Model Awal
2. Perbandingan Model Konseptualdengan Model Simulasi
Melakukan pengecekan model simulasi dengan model konseptual. Apabila input,
process serta output sudah sesuai dengan logika proses dan tidak ada perbedaan antara
model konseptual dengan model simulasi maka model simulasi ini terverfikasi.
3. MelakukanPengecekan Error
Analisa dilakukan dengan pengecekan apakah entity yang masuk kedalam sistem
tidak mengalami kegagalan saat sampai di stasiun-stasiun kerja lainnya berdasarkan
general report. Jika terdapat kegagalan saat arrival di stasiun sleanjutnya maka tidak
dapat dikatakan verifikasi. Pada gambar dibawah ini dapat dilihat total failed atau jumlah
kegagalan entity dari stasiun kerja adalah nol (0) yang artinya model telah ter verifikasi.
Dalam penelitian ini, validasi dilakukan dengan cara sebagai berikut:
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1. Membandingkansimulasidengansistemnyata
Validasi yang dilakukan pada model awal dilakukan dengan cara membandingkan
output dari sistem nyata dengan output simulasi. Output pada sistem yang dibandingkan
adalah jumlah unit panel yang diproduksi. Dari hasil uji kepercayaan berpasangan-t
terhadap jumlah unit produk yang dihasilkan antara sistem nyata dengan hasil output
simulasi didapatkan kesimpulan bahwa model simulasi yang telah dirancang valid karena
nilai interval melewati dan mendekati angka nol (0).
2. ValidasiStruktural
Validasi struktural dilakukan dengan pengecekan model dengan cara menanyakan
kepada orang yang sepenuhnya mengetahui mengenai sistem Filling Cabinet FFR 60P3D
pada PT. Chubbsafes Indonesia yaitu production manager. Berdasarkan wawancara yang
dilakukan dengan production manager pada lantai produksi, model yang telah dibuat
dinyatakan sesuai dengan sistem nyata berdasarkan input, proses dan output. Input
proses, dan output yang dibandingkan pada validasi struktural dapat dibuktikan
berdasarkan kesamaan struktur proses produksi yang dapat dilihat dari peta aliran proses
yang terdapat pada bab 4 gambar 4.13 dan processing promodel pada sub bab
membangun model.
Model Usulan
 Model Usulan I
Model usulanpertamamerupakangabunganantaraskenario 1 dan 2 yaituPemindahan
operator pada area door hinge ke area ass inner bodydanPemindahan operator pada
area packing ke area ass inner door.Outputdari model usulaninimenunjukkanbahwa
target produksisebesar 625 unit panel dapattercapaikarena model
usulaninidapatmenghasilkanoutputsebesar 635 unit Filling Cabinet FFR 60P3D
 Model Usulan II
Model usulankeduamerupakangabunganantaraskenario 2 dan 3 Pemindahan
operator pada area packing ke area ass inner doorserta penambahan1 mesinlaspada
area Outer+inner door (Pengelasan Door).Outputdari model
usulaninijugamenunjukkanbahwa target produksisebesar 625 unit panel
dapattercapaikarena model usulaninidapatmenghasilkanoutputsebesar 629 unit
Filling Cabinet FFR 60P3D
Kesimpulan
Dari hasil pengolahan data, maka dapat ditarik kesimpulan:
1. Berdasarkan systemnyata yang sedangberjalan, PT. Chubbsafes Indonesia dapat
memproduksi Filling Cabinet FFR 60P3D untukbulan September sebesar 490 unit,
padabulanOktobersebesar 485 unit, padabulan November sebesar 483 unit,
danpadabulanDesembersebesar 476 unit dari target produksimasing-masingsebesar
625 unit. Berdasarkanhasilsimulasi model awal yang telahdirancangmenggunakan
software promodel, output yang dihasilkanpadabulan September yaitu 483 unit,
padabulanOktober 481 unit, padabulan November 481 unit, danpadabulanDesember
481 unit. Perancangan model simulasiinikemudian di verifikasidandivalidasi.
Berdasarkanhasilverifikasidanvalidasi, model
inilolostahapverifikasidanvalidasidandinyatakanbahwa model yang
dibuatsudahmewakilisystemnyata.
2. Menurut perhitunganTheory of Constraint terdapat 3 area atau mesin yang mengalami
bottleneck yaitu area assembly inner body, assembly inner doordanOuter+inner door
(pengelasan door) dimanapada area tersebut kekurangan waktu yang tersedia. Dari 6
skenario yang dijalankan terdapat 2 skenario yang mampu mencapai target produksi
tiap bulannya yang dijadikan model usulan. Pada model usulan I
merupakangabunganantaraskenario 1 dan 2 dimana output dari model usulan I
melampaui target produksi. Padaskenario 1 merupakanpemindahanoperator pada
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area door hinge ke area Ass Inner body, sedangkanskenario 2
adalahpemindahanoperator pada area packing ke area Ass inner door.Pada model
usulan 2merupakangabunganantaraskenario 2 dan 3dimana output dari model usulan
2ini jugadapatmelampauimelampaui target produksi. Padaskenario 2
merupakanpemindahanoperator pada area packing ke area Ass inner
doorsertaskenario 3merupakanPenambahan 1 mesinlaspada area Outer+inner door
(Pengelasan Door).
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